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Abstrak  
Aluminium 6061 merupakan logam ringan yang memiliki keunggulan yang cukup banyak, yaitu sifat mampu bentuk 
(formability) yang baik, kekuatan tarik yang relatif tinggi, dan tahan terhadap korosi. Tujuan dalam penelitian ini yaitu untuk 
meneliti pengaruh variasi sistem saluran terhadap kekuatan tarik hasil coran aluminum Al 6061 dan analisis makro dengan 
menggunakan metode sand casting. Variasi dari sistem saluran yang digunakan adalah dengan menggunakan sistem saluran 
langsung, saluran pisah, dan saluran pisah dengan penambah. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode 
eksperimental. Dari hasil penelitian yang dilakukan dengan pengamatan foto makro didapatkan bahwa cacat penyusutan 
terjadi pada sistem saluran A, sedangkan pada sistem saluran B dan C tidak terjadi cacat penyusutan. Pada hasil pengujian 
kekuatan tarik didapatkan bahwa hasil kekuatan tarik yang terbesar terjadi pada spesimen dengan menggunakan pola saluran 
B, yaitu sebesar 120,25 Mpa, sedangkan kekuatan tarik yang terendah terjadi pada spesimen dengan menggunakan pola 
saluran C, yaitu sebesar 65,49 MPa. Hal ini terjadi disebabkan karena laju pembekuan coran sangat dipengaruhi dari 
kecepatan aliran logam cairnya. Dan semakin lama laju pembekuan akan menurunkan kekuatan tarik hasil coran. 
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1. Pendahuluan 
Pengecoran logam merupakan salah satu metode dalam pembuatan suatu benda. Metode dalam 
pengecoran logam berkembang menjadi berbagai macam jenis seiring dengan berjalannya waktu, 
perkembangan ilmu pengetahuan dan meningkatnya kebutuhan manusia. Metode pengecoran ditinjau 
dari jenis cetakannya dapat digolongkan menjadi metode pengecoran logam cetakan tetap dan tidak 
tetap. Metode pengecoran logam cetakan tetap diantarnya metode high pressure die casting, low 
pressure die casting, pengecoran sentrifugal dan gravity die casting, sedangkan metode pengecoran 
cetakan tidak tetap diantaranya pengecoran cetakan pasir, investment casting dan lostfoam casting [1]. 
Pengecoran dengan menggunakan cetakan pasir memilki keunggulan prosesnya yang mudah dan 
murah. Prosesnya adalah dengan memasukkan logam cair ke dalam cetakan pasir yang telah dibuat 
[2]. Selain itu proses pengecoran dengan menggunakan metode sand casting dipilih karena 
ketersediaan dari bahan yang mudah dan juga pasirnya dapat digunakan kembali sebagai cetakan 
berikutnya (reuseable) [3]. Aluminium (Al) merupakan logam ringan yang mempunyai sifat tahan 
terhadap korosi dan hantaran listrik yang baik. Paduan aluminium 6xxx banyak digunakan sebagai 
produk ekstrusi, serta untuk kontruksi dan aplikasi  otomotif [4]. Salah satu cara untuk menghasilkan 
produk yang baik pada proses pengecoran adalah dengan merencanakan sistem saluran, diantaranya: 
saluran turun, saluran penambah, temperatur penuangan, dan lain-lain. Pada penelitian tentang 
pengaruh model saluran tuang pada cetakan pasir terhadap hasil coran logam, didapatkan bahwa 
penggunaan cawan tuang offset basin dapat menghasilkan coran logam dengan cacat porositas lebih 
kecil dibandingkan dengan yang tanpa menggunakan cawan tuang [5]. Pentingnya menentukan 
parameter yang tepat dalam proses pengecoran sand casting akan sangat mempengaruhi dari hasil 
cacat yang dihasilkan [6].  Penelitian yang lain tentang saluran pada proses pengecoran diungkapkan 
oleh [7] yang menyatakan bahwa hasil; coran parting line gating system memiliki harga porositas 
paling rendah bila dibandingkan dengan hasil coran jenis saluran yang lain, namun hasil coran dengan 
menggunakan system ini menghasilkan penyusutan yang paling besar dibandingkan dengan yang lain.  
 
2. Metode Penelitian 
Metode penelitian merupakan suatu cara yang digunakan dalam penelitian agar pelaksanaan dan 
hasilnya dapat dipertanggung jawabkan secara ilmiah. Material yang digunakan dalam penelitian ini 
Seminar Nasional Teknologi dan Rekayasa (SENTRA) 2018 
ISSN (Cetak) 2527-6042 
eISSN (Online) 2527-6050 
 
SENTRA 2018 I | 141 
 
adalah dengan menggunakan pelat Aluminium Al 6061 (Gambar 1). Untuk komposisi kimia dari Al 
6061 dapat dilihat pada Tabel 1.  
 
 
Gambar 1 Material pelat Al 6061  
 
Tabel 1 Komposisi Al 6061 
Paduan Al Si Cu Mg Cr 
6061 97.9 0.6 0.28 1 0.2 
 
Pola dalam proses pengecoran akan mempengaruhi desain riser, gating system, yang mana hal 
ini akan sangat menentukan hasil coran yang dihasilkan [8]. Pola yang digunakan dalam penelitian ini 
dipilih dengan menggunakan kayu karena pembuatannya cepat, prosesnya mudah, dan biayanya yang 
murah. Desain sistem saluran dibuat dalam 3 model, yaitu: model saluran A (saluran pisah), model 
saluran B (saluran pisah dengan penambah) dimana saluran masuk terpisah dari coran dan penambah 
yang berfungsi untuk menambah jika terjadi penyusutan pembekuan dan sebagai kontrol bahwa cairan 
logam telah terisi penuh ke dalam rongga cetakan, dan model saluran C (saluran langsung) dimana 
coran langsung dihubungkan langsung melalui saluran turun. 
Salah satu cara untuk mengetahui mechanical properties dari suatu bahan adalah dengan cara 
menguji kekuatan tariknya [9]. Pengujian kekuatan tarik dibuat berdasarkan ASTM B-557-06 
(American Standard Testing Materials) dengan dimensi spesimen dapat dilihat pada Gambar 2. 
Pengujian ini dilakukan dengan menggunakan alat uji tarik Shimadzu Corporation UH-300kNX 
(Gambar 3) yang berada di Laboratorium Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Malang.    
 
 
Gambar 2 Spesimen Uji Tarik (Standar ASTM B-557-06)  
 
 
Gambar 3 Alat Uji Tarik (Shimadzu UH-300kNX) 
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3. Hasil dan Pembahasan 
Dari hasil pengecoran dengan menggunakan tiga variasi sistem saluran, didapatkan hasil 
sebagaimana ditunjukkan pada gambar dengan A dengan menggunakan pola saluran pisah, B dengan 
pola saluran pisah dengan penambah, dan C dengan saluran langsung yang ditunjukkan pada Gambar 
4.  
 
 
 
 
Gambar 4 Pola Saluran A, B, dan C 
 
Gambar 4 memperlihatkan hasil dari ketiga model sistem saluran yang telah dibuat. Dari 
gambar tersebut nampak bahwa pada saluran A terdapat cacat penyusutan, sedangkan pada saluran B 
dan saluran C tidak terdapat cacat penyusutan. Cacat penyusutan ini terjadi disebabkan oleh adanya 
gas dan uap air yang terjebak dalam rongga cetakan yang tidak dapat keluar. 
Dari pengamatan foto makro bentuk patahan yang terjadi pada ketiga model sistem saluran 
terlihat bahwa pada model saluran  tipe B, yaitu sistem saluran pisah dengan penambah didapatkan 
bentuk patahan yang terjadi termasuk ulet. Sedangkan pada model saluran A dan C bentuk patahan 
yang terjadi termasuk bentuk patahan yang brittle. Bentuk patahan pada model A dan C relatif 
mendekati lurus, namun pada model C bentuk patahannya membentuk gelombang dengan amplitudo 
yang cukup besar. Hal ini dapat dilihat pada Gambar 5.  
Pengujian kekuatan tarik dilakukan pada setiap variasi model sistem saluran. Besarnya tegangan 
maksimum yang terjadi akan dihitung dengan luasan sesuai dengan standar spesimen uji tariknya. Dari 
pengujian kekuatan tarik didapatkan grafik yang menunjukkan besarnya tegangan maksimum yang 
terjadi  sesuai Gambar 6, Gambar 7, dan Gambar 8. Besarnya tegangan dalam satuan Mpa dari ketiga 
model saluran diperlihatkan pada gambar 9 untuk memudahkan perbandingan dari hasi kekuatan 
tariknya. 
Hasil pengujian tarik spesimen pengecoran dengan variasi ketiga model saluran dapat dilihat 
bahwa kekuatan tarik yang tertinggi terjadi pada spesimen dengan model saluran B (saluran pisah 
dengan penambah) dengan nilai sebesar 120,25 Mpa. Kemudian diikuti dengan model saluran A 
(saluran pisah) yang memiliki kekuatan tarik sebesar 103,87Mpa. Sedangkan kekuatan tarik yang 
terkecil terjadi pada spesimen dengan model saluran langsung dengan nilai kekuatan tarik sebesar 
65,49 Mpa. Hal ini disebabkan oleh laju pembekuan yang terakhir terjadi pada bagian tengah dari 
A 
B 
C 
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sebuah coran, sehingga semakin lama proses pembekuannya maka kekuatan tariknya akan semakin 
rendah [10]. Hal ini terjadi pada spesimen dengan model saluran langsung, dimana bagian tengah dari 
spesimen merupakan bagian terakhir mengalami pembekuan.  
 
 
Gambar 5 Bentuk patahan dari ketiga model tipe saluran 
 
 
Gambar 6 Grafik hasil uji tarik model saluran A 
 
 
Gambar 7 Grafik hasil uji tarik model saluran B 
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Gambar 8 Grafik hasil uji tarik model saluran B 
 
 
Gambar 9 Grafik hasil uji tarik dari ketiga modelsaluran 
 
4. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian,pengujian dan analisis dapat disimpulkan sebagai berikut: 1. Cacat 
penyusutan terjadi pada model saluran A, sedangkan hasil coran dengan menggunakan model ola 
saluran B dan C tidak terjadi cacat penyusutan. 2. Dari hasil pengamatan foto makro dengan 
menggunakan ketiga sistem saluran didapatkan bahwa bentuk patahan pada model saluran B termasuk  
bentuk patahan yang ulet, sedangkan pada model saluran A dan C termasuk brittle. 3. Dari hasil 
pengujian kekuatan tarik didapatkan bahwa kekuatan tarik maksimum yang terbesar terjadi pada 
spesimen dengan menggunakan pola saluran B dengan nilai sebesar 120,25 Mpa, sedangkan yang 
terendah terjadi pada spesimen dengan menggunakan pola saluran C dengan nilai sebesar 65,49 Mpa. 
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